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واحد یادگیر 

شایستگی های فنی

استاندارد عملکرد

پودگذاری
ی 1

ابتدا روش پودگذاري  بافندگي است. هنرجو  از عمليات مهم در  قرار دادن نخ پود در بين دهنه كار، يكي 
ماكويي كه قديمي ترين روش پودگذاري است را فرا مي گيرد. سپس پودگذاری به كمك گيره نخ هاي يك 
سر و دوسر )راپير(. پودگذاري از طريق پرتاب يك قطعه فلزي به نام پروژكتايل كه باعث بالاتر رفتن سرعت 
بافت شده است، پودگذاري به كمك فشار هوا )اير جت( و قطره كوچك آب )واتر جت( كه علاوه برافزايش 
سرعت بافندگي، سر و صداي آن را به شدت كاهش مي دهد و در نهايت پودگذاري در ماشين هاي چند فازي 
را مي آموزد. مزايا و معايب و تفاوت پارچه هاي بافت شده با روش هاي فوق بخش ديگر اين آموزش خواهد بود. 

در نهايت ايجاد لبه پارچه و مكانيزم و مزايا و معايب هر كدام تشريح مي شود. 

انجام فعاليت هاي مربوط به پودگذاري شامل انتخاب ماشين هايي كه با پودگذاري مورد نظر كار مي كنند و 
انواع بافت در مورد هر كدام از پودگذاري ها مي باشد. فضاي كارگاه ماشين بافندگي بايد كاملًا تميز و عاری 
از گرد و غبار باشد. ابزار كمكي مورد نياز شامل شیلنگ هاي باد و مكش هوا مي باشد. حفظ اصول بهداشت 

فردي و حفظ محيط زيست به عنوان اصل مهم رعايت مي شود. 
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انجام می گیرد. عمل  تار در دو سطح مختلف )تشیکل دهنده( عمل پودگذاری  قرار گرفتن نخ های  از  پس 
پودگذاری به معنای عبور دادن نخ پود از داخل دهنه می​باشد. برای انجام این عمل لازم است که در کی یا 
هر دو طرف دستگاه بافندگی مکانیزم پودگذاری وجود داشته باشد تا جسم پودگذار، نخ پود را از کی طرف 

ماشین به طرف دیگر حرکت دهد. 

به  عامل  این  زیرا  است.  آن  پودگذاری  روش  بافندگی  ماشین  هر  کننده  متمایز  عوامل  مهم ترین  از  کیی 
میزان بسیار زیادی بر سرعت توليد پارچه،توان پودگذاری و عوامل مهم پارچه تاثیر می گذارد. به طور کلی 

ماشین های بافندگی از نظر روش پودگذاری به دو دسته با ماکو و بی ماکو تقسیم می شوند:
الف( ماشین های بافندگی با ماکو

در این ماشین​ها پودگذاری توسط ماکویی که ماسوره نخ پود داخل آن قرار می​گیرد،انجام می​شود. با توجه 
به سنگین بودن ماکو و ماسوره که وزن آنها در حدود نیم یکلو گرم و یا بیشتر است سرعت این ماشین​ها 
بسیار پایین می باشد و علی رغم این که تا نیم قرن پیش فقط از این نوع ماشین بافندگی به صورت ماشین 
معمولی و اتوماتکی استفاده می شده است و هم اکنون نیز تعداد ماشین هایی که با ماکو کار میک نند در 
حدود 60ـ50 درصد کل ماشین آلات بافندگی نصب شده در جهان است، تولید و نصب این گونه ماشین ها 
در بیشتر کشورهای جهان متوقف شده است و احتمالاً در آینده های نزدکی پایان عمر ماشین های بافندگی 
ماکویی فرا خواهد رسید. زیرا در این ماشین​ها نه تنها امکان افزایش سرعت وجود ندارد بلکه مرحله تولید 
اضافی ماسوره پیچی نیز موجب اتلاف وقت و افزایش هزینه تولید پارچه شده و ماسوره پود در بیش تر موارد 

باعث افزایش عیب پارچه می​شود. 
قرار داده  با ماکو، نخ پود که روی ماسوره پود پیچیده شده است در داخل ماکو  بافندگی  در ماشین​های 
می شود. ماکوی بافندگی را از چوب یا پلاستکی فشرده می​سازند. کی قطعه مکعب شکل وجود دارد تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را به خوبی تحمل نماید. دو طرف ماکو دو قطعه فلزی مخروطی نصب شده است تا بتواند 
ضربه وارده از مضراب را تحمل کند. داخل ماکو توخالی است تا ماسوره حاوی نخ در این محل قرار گیرد. 
همچنین شیار و سوراخ هایی )چشمه ماکو( در دیواره برای راهنمایی و عبور نخ پود وجود دارد. در داخل 
ماکو برس های مخصوص یا حلقه های نایلونی قرار گرفته که از شل شدن نخ پود در زمان باز شدن جلوگیری 
میک​ند )ترمز پود( و باز شدن نخ پود از روی ماسوره در اثر حرکت ماکو انجام می​گیرد، در شکل 1، تصویر 

ماکوی بافندگی نشان داده شده است.

پودگذاری 

تقسیم بندی ماشین های بافندگی از نظر روش پودگذاری 
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حرکت ماکو از بادامک ضربه و توسط مضراب تامین می​شود. مضراب در انتهای چوب ضربه قرار می گیرد و 
نیروی لازم برای پرتاب ماکو را از چوب ضربه به ماکو منتقل میک ند، )شکل2(. مضراب معمولاً از چرم یا 
پلاستکی ساخته می شود و جنس آن طوری است که ارتعاشات ایجاد شده در هنگام ضربه زدن را خنثی 
میک ند. در هر سکیل بافندگی ماکو فقط از کی سمت پرتاب می شود و چون ماکو از دو سمت ماشین پرتاب 
می شود در هر سمت محور ضربه کی بادامک ضربه قرار دارد. دماغه این بادام کها نسبت به هم 180 درجه 
اختلاف فاز دارد. با هر دور چرخش محور ضربه، دماغه دو بادامک بطور متناوب پیرو مخروطی شکل را حرکت 
داده و پیرو نیز شفت ضربه را حرکت می دهد. این حرکت توسط تسمه رابط به چوب ضربه منتقل می شود. با 
حرکت چوب ضربه، مضراب قرار گرفته در نوک آن حرکت کرده و به ماکو که در داخل جعبه ماکو قرار دارد 

ضربه وارد کرده آن را به داخل دهنه پرتاب میک ند. 

شکل 1ـ ماكوي بافندگي

شکل 2ـ بادامک ضربه و مکانیزم ضربه زدن
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کیی ازمحدودیت‌های ماشین‌های بافندگی با ماکو سرعت دفتین آنها می‌باشد که کیی از فاکتورهای مهم و 
تعیینک ننده در سرعت و تولید این ماشین‌ها به شمار می​رود. در نظر داشته باشید که ماکو زمانی به داخل 
دهنه پرتاب می‌شود که دفتین به نقطه مرگ عقب نزدکی است. هنگام پرواز در نیمه اول دهنه توسط دفتین 
به عقب و در نیمه دوم دهنه به جلو حرکت داده می​شود. بنابراین ماکو کی مسیر مستقیم را طی نمیک​ند 
بلکه مسیر آن منحنی شکل است. میزان انحنای مسیر ماکو در حرکت آن تأثیر زیادی دارد. چنانچه نسبت 
سرعت دفتین به سرعت ماکو کاهش یابد میزان این انحنا کمتر می شود و به هر اندازه سرعت دفتین بیشتر 
شود میزان این انحنا نیز افزایش میی​ابد. بخاطر همین مسئله و سایر محدودیت ها نظیر عدم کنترل ماکو در 
دهنه و امکان انحراف آن از دهنه، اندازه و حجم جسم پودگذار )ماکو(، وزن جسم پودگذار )ماکو(، ارتعاش 
بیش ازحد در چوب مضراب و مضراب و امکان شکستگی آن، محدودیت در میزان عرض پارچه و محدودیت در 
انتخاب پود با رنگ های مختلف و... سرعت و توان پودگذاری ماشین‌های ماکویی با محدودیت مواجه می باشد. 
لباس و پوشاک  تولید  به  افزون بشر  یاز روز  ن از طرف دیگر  و  با ماکو  مجموعه محدودیت‌های ماشین‌های 
و همچنین پیشرفت‌های صنعتی و تکنولوژکیی عرصه را بر ماشین‌های بافندگی ماکویی تنگ کرد و انواع 

مکانیزم​های بافندگی بدون ماکو کیی پس از دیگری پا به عرصه وجود گذاشت. 

مکانیزه کردن و اتوماسیون ماشین​های بافندگی

منظور از اتوماتکی کردن ماشین بافندگی، استفاده از کلیه مکانیزم هایی است که کارگر را از انجام کارهای 
فردی در ماشین بافندگی آزاد میک ند. در نتيجه بسياري از اعمالي كه كارگر با دست انجام مي داد دستگاه 
آن كار را با صرف وقت كمتر و دقت بيشتري انجام مي دهد. به طور کلی می توان کلیه مکانیزم هایی را که به 
ماشین بافندگی اضافه شده و آن را با دستگاه بافندگی دستی متفاوت میک ند و باعث افزایش تولید و کاهش 
هزینه تولید، رفع مشکل کمبود نیروی متخصص، انتقال نیروی کار به سمت کارهای خدماتی، بهبود ایمنی 
و جایگزین شدن با انسان‎ها در انجام کارهایی که باید در محیط ‎های خطرناک و شرایط سخت انجام شود و 
در نهایت باعث افزایش یکفیت کالا، کاهش زمان تولید، کاهش انبارهای موقت، تکرارپذیری، کنترل یکفیت 
دقیق‌تر، کاهش ضایعات، بهره‌وری بالا و کاهش فشار کار و جایگزینی اپراتورهای انسانی در انجام وظایف 

خسته کننده می‌شود را از نتایج اتوماسیون شدن مکانیزم​های بافندگی دانست. 
حضور اتوماسیون در ماکو، شامل تعویض اتوماتکی ماسوره، کنترل نخ پود، تعویض اتوماتکی ماکو جهت تغییر 

پود می باشد.

هنرجویان به کمک هنرآموز خود بررسی نمایند که در کی ماشین بافندگی ماکویی، نوع ماکوی بهک ار 
گرفته شده برای بافت پارچه های مختلف بر اساس چه فاکتورهایی انتخاب می شود. 

فعاليت 
كلاسي 1 

هنرجویان به کمک هنرآموز تفاوت های تکنولوژکیی ماشین بافندگی ماکویی با سایر ماشین های بدون 
ماکویی کارگاه خود را بررسی نمایند. 

فعاليت 
كلاسي 2 
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 مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود
مکانیزم های کنترل مراقبت نخ پود وظیفه دارند هنگامیک​ه نخ پود پاره می​شود و یا به هر دلیل داخل دهنه 
نخ پود وجود ندارد ماشین بافندگی را متوقف کنند تا از بافت پارچه معیوب و خسارت وارد شدن به ماشین 
جلوگیری شود. در ماشین های بافندگی با ماکوی قدیمی ​مکانیزم های کنترل مراقبت به صورت مکانکیی عمل 
میک نند ولی در ماشین های بافندگی مدرن و بی ماکو بیشتر مکانیزم ها به صورت الکترکیی و الکترونکیی عمل 

میک نند، این مکانیزم ها دارای دقت و سرعت عمل بیش تری می باشند. 

مکانیزم مکانیکی کنترل نخ پود
این  به شکل چنگال هستند.  پود  نخ  دارای کی حسک ننده  معمولا  پود  نخ  کنترل  مکانکیی  های  مکانیزم​

مکانیزم به دو نوع مکانیزم کنترل نخ پود کناری و مکانیزم کنترل نخ پود میانی تقسیم می​شوند. 
الف( مکانیزم کناری کنترل نخ پود

شکل 3 مکانیزم کنترل نخ پود چنگال کناری و نحوه عملکرد آن را نمایش می​دهد. 

شکل3ـ مکانیزم کنترل نخ پود، چنگال کناری
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شکل 4ـ مکانیرم کنترل پود، چنگال میانی

در ماشین​های بافندگی مکانیزم کنترل نخ پود در خارج دهنه نخ های تار و در کنار شانه بعد از جعبه ماکو 
در کی سمت ماشین قراردارد که به آن مکانیزم چنگال کناری گفته می​شود. در این نوع مکانیزم، کنترل نخ 
پود به صورت کی در میان انجام می​گیرد. چون این مکانیزم بسیار خوب و با اطمینان کار میک​ند در بسیاری 
از ماشین​های بافندگی از آن استفاده می​شود. تنها عیب این مکانیزم آن است که کنترل و حس کردن نخ 
پود پس از دو بار پودگذاری انجام می​گیرد. کی روش برای برطرف کردن این اشکال استفاده از کی چنگال 

در هر سمت ماشین می​باشد. 

ب( مکانیزم میانی کنترل نخ پود
چنگال حس کننده نخ پود در مکانیزم کنترل نخ پود میانی در وسط دهنه قراردارد، به همین دلیل مکانیزم 
آن نسبت به چنگال کناری پیچیده تر بوده و تنظیم آن نیز مشکل تر است. در شکل 4 کی نمونه از مکانیزم 
کنترل نخ پود میانی دیده می​شود. در این مکانیزم معمولا شیاری در کف دفتین در وسط یا دو طرف دفتین 
وجود دارد. چنگال حس کننده بر روی قطعه ای که به دیواره دفتین متصل است سوار شده است. در زمان 
معینی از حرکت میل لنگ هنگامیک​ه شانه به لبه پارچه نزدکی می​شود، باید چنگال کنار کشیده شود تا 
شانه نخ پود را به لبه پارچه بکوبد. چنانچه نخ پود در دهنه وجود نداشته باشد چنگال به سرعت به پایین و 

به داخل شیار می​افتد و به وسیله مکانیزمی​ماشین را قبل از کوبیده شدن دفتین متوقف میک ند. 
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مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(
این مکانیزم در بیشتر ماشین​های بافندگی ماکویی وجود دارد و وظیفه آن کنترل حرکت ماکو می​باشد تا در 
زمانیک ه ماکو از کی سمت ماشین به سمت دیگر حرکت میک​ند، چنانچه در زمان معین در جعبه ماکوی 
مقابل وارد نشود یا به طور کامل و دقیق در داخل جعبه ماکو قرار نگیرد، ماشین را متوقف نماید، )شکل 5(. 
اگر ماکو به طور کامل در جعبه ماکو قرار نگیرد، به علت فاصله ای که ماکو از مضراب دارد نیروی کافی برای 
پرتاب از طرف مضراب به ماکو وارد نشده، در نتیجه ماکو نمی​تواند به جعبه ماکوی مقابل برسد و در داخل 
دهنه گیر میک​ند. هنگامیک​ه دفتین برای ضربه زدن به سمت جلو حرکت میک​ند ماکو بین شانه و لبه پارچه 
گیر کرده، ممکن است علاوه بر پاره کردن تعداد زیادی از نخ های تار، به شانه و ماکو نیز خساراتی وارد شود. 
در این حالت مکانیزم کنترل و مراقبت از ماکو )زامخت( وظیفه دارد دفتین را در فاصله مناسبی از لبه پارچه 
متوقف نماید تا اگر ماکو در دهنه متوقف شده یا بطور کامل در جعبه ماکو قرار نگرفته صدمات کمتری به 

پارچه و ماشین وارد گردد. 

ضربه گیر

بدنه ماشین

زامخت (ضربه زن)

دیواره جعبه ماکو

دیواره متحرك جعبه ماکو
فنرماکو

شکل 5ـ مکانیزم کنترل و مراقبت ماکو )زامخت(

با قرار گرفتن ماکو در درون جعبه ماکو دیواره متحرک جعبه ماکو انتهای زامخت را به همراه خود به 
عقب می راند. در نتیجه زامخت دور محور تیکه گاه خود چرخیده سر ضربه زن به بالا حرکت کرده از روی 
ضربه گیر عبور کرده ماشین به کار خود ادامه می دهد. )حالت خط چین( در صورت عدم وجود ماکو 
ضربه زن )زامخت( به ضربه گیر برخورد نموده از طریق اهرم دستگیره راه اندازی ماشین را متوقف میک ند. 

نکته
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مکانیزم​های حس کننده ماسوره
این مکانیزم وظیفه دارد نخ موجود بر روی ماسوره را حس کرده، در صورت تمام شدن نخ فرمان تعویض 
این مکانیزم  نماید.  پود جلوگیری  نخ  تمام شدن  به علت  توقف ماشین  از  تا  نماید  را صادر  ماکو  ا  ی ماسوره 
به گونه ای طراحی گردیده که عمل حس کردن ماسوره در کی سمت ماشین و مکانیزم تعویض در سمت 
دیگر ماشین قرار دارد، به همین دلیل همیشه از زمان حس کردن عدم وجود پود باید حداقل به مقدار دو 
یا سه پود گذاری نخ پود بر روی ماسوره وجود داشته باشد. همچنین این مکانیزم به منظور تامین ماسوره پرُ 
جایگزین، مجهز به باتری یا خشاب ماسوره پر می​باشد، در شکل 6 نمونه سيستم تعويض ماسوره و مكانيزم 

تعويض آن را مشاهده مي كنيد. 

حس کننده ها در این مکانیزم به سه نوع حس کننده مکانکیی، الکترکیی و فتوالکترکیی تقسیم می شوند. در 
حسک ننده مکانکیی، )شکل 7( وجود یا عدم وجود نخ بر روی ماسوره توسط چنگال حس می شود و هنگامی​

که بر روی ماسوره نخ وجود داشته باشد چنگال به نخ ها گیر کرده به عقب حرکت میک​ند و ماشین به کار 
خود ادامه می دهد و در صورتی که ماسوره خالی باشد چنگال بر روی سطح ماسوره سُر خورده، فرمان تعویض 

را صادر میک ند. 

شکل 6ـ مکانیزم تعویض ماسوره به همراه نمونه باتری ماسوره پرُ

شکل 7ـ مکانیزم مکانیکی حس کننده ماسوره
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حس کننده الکترکیی ماسوره از طريق جریان الکترکیی 
و ایجاد الکترو مغناطیس، ماسوره خالی را حس کرده 
حسک ننده  يا  مي دهد.  را  ماسوره  تعویض  فرمان  و 
خالي شدن  متوجه  فتوالکترکی(  )چشم  فتوالکترکیی 
ماسوره شده و در اثر برقرار شدن مدار الکترکیی، فرمان 
يك  عملكرد  نمونه   8 شكل  میک ند.  اجرا  را  تعویض 

دستگاه فتو الكتريكي را نشان مي دهد. 

شکل 8ـ مکانیرم فتوالکتریکی حس کننده ماسوره خالي

بر روی ماشین کی  دارد، همچنین  نور وجود  انعکاس  با خاصیت  ماسوره کی حلقه صیقلی  انتهای  در 
حسک ننده نوری )فرستنده، گیرنده( فتوالکترکی تعبیه شده است. در  صورتیک ه نخ روی ماسوره خالی 
شود نور فرستاده شده از طرف حسک ننده به حلقه انعکاس دهنده روی ماسوره برخورد نموده، منعکس 
می شود. نور منعکس شده توسط چشم فتوالکترکی دریافت و توسط مدار مربوطه فرمان تعویض صادر 

می گردد. 

نکته

مکانیزم حس کننده ماکو
در ماشین های بافندگی مجهز به مکانیزم تعویض ماسوره و ماکو به منظور اینکه بتواند تعویض ماکو و ماسوره 
انجام گیرد لازم است تا ماکو به طور صحیح و کامل در داخل جعبه ماکو و در مقابل مکانیزم تعویض قرار 
گیرد. به همین خاطر مکانیزم حس ماکو در نظر گرفته شده تا چنانچه ماکو در محل صحیح قرار نگرفته فرمان 

تعویض صادر نشود. 

تعویض ماکو
کیی از معایب مهم ماشین​های بافندگی ماکویی محدودیت بافت طرح هایی با رنگ بندی پودی می باشد. اگر 
بخواهیم پارچه ای ببافیم که در آن از چند پود رنگی استفاده شده است بايد مطابق نقشه پود را تغيير دهيم. 
چون پود روي ماسوره داخل ماكو قرار دارد. پس بايد چندين ماكو داشته باشيم. تغيير پود در بافندگي ماكويي 

به دور روش انجام می​گیرد:
الف( روش دستی: در این روش تعویض رنگ پود توسط کارگر و با تعویض ماکو یا ماسوره انجام می​گیرد. 
برای اینک ار کارگر باید ماشین را متوقف کرده و ماکوی در حال کار را خارج کرده و ماکوی جدید را به جای 
آن قرار دهد، در این صورت دفعات توقف ماشین زیاد شده و راندمان كاري به شدت كم مي شود. از طرفي 

احتمال خطای کارگر در زمان تعویض رنگ زیاد می​شود. 
ب( روش اتوماتكي تعویض ماکو: در این روش ایجاد طرح و تعویض پود توسط تعویض جعبه ماکو انجام 
می​گیرد. در نتیجه استفاده از چند ماسوره، بدین طریق عملی می​شود که در کی ماشین بافندگی بتوان با 
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در ماشین​های با مکانیزم چند جعبه ماکو سرعت ماشین بافندگی تابعی از تعداد جعبه ماکو می​باشد و هر 
چه تعداد جعبه ماکو بیشتر باشد به همان نسبت سرعت ماشین کاهش میی​ابد. 

نکته

بیش از کی ماکو کار کرد. به طور کلی دو نوع مکانیزم تعویض جعبه ماکو وجود دارد. 
مکانیزم چند جعبه ماکوی یک طرفه: در این مکانیزم، کی سمت ماشین چند جعبه ماکو و در سمت دیگر 

چند جعبه ماکو وجود دارد. حداکثر تعداد جعبه ماکو در این نوع ماشین 4 جعبه است. 
مکانیزم چند جعبه ماکو دو طرفه: 

الف( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه تابع: در این مکانیزم تعداد جعبه ماکو در دو سمت ماشین باهم 
برابر است و جعبه ماکوهای دو طرف به طور هم شمار و هم زمان درکف دفتین قرار می​گیرد. در این روش پودهای 

رنگی با تکرار فرد بافت و تعداد رنگ مورد استفاده برابر با تعداد جعبه ماکو در کی سمت ماشین است. 
ب( مکانیزم چند جعبه ماکوی دو طرفه غیر تابع: در این مکانیزم، شکل)9(، تعداد و عملکرد جعبه ماکو ها 
در دو سمت ماشین به هم بستگی نداشته و مستقل از کیدیگر در کف جعبه ماکو قرار می​گیرد. مزیت این 

مکانیزم استفاده از تعداد ماکوی بیشتر و در نتیجه امکان بافت با ریپیت پود رنگی بیش تر است. 

شکل 9ـ چهار جعبه ماکو در یک ماشین بافندگی

هنرجویان نوع مکانیزم های کنترل و مراقبت نخ پود، کنترل و مراقبت ماکو، مکانیزم های حس کننده 
بافندگی کارگاه بررسی نمایند.  ماسوره و مکانیزم تعویض ماسوره را در ماشین 

فعاليت 
كلاسي 3 



58

ماشين هاي ماكويي
1ـ نحوه پودگذاري در ماشين هاي ماكويي را به دقت بررسي كنيد. 

2ـ روش هاي تشخيص حضور نخ در دهنه را بررسي كنيد.
3ـ روش هاي تشخيص صحت محل ماكو را بررسي كنيد.

4ـ پود گذاري ماشين را با نظارت هنرآموز انجام دهيد.
5ـ تعداد پود هاي رنگي و عوامل آن را بررسي كنيد. 

فعالیت 
عملی 1

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده​هاي زيادي دارند. مواظب باشد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد. از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی

    ماشین های بافندگی بی ماکو ب 
ماشین های بافندگی ماکویی به علت جرم و وزن زیاد ماکو و ماسوره برای محدوده هاي سرعت ۴۰۰ متر بر 
دقيقه و عرض شانه در حدود ۲ متر مناسب می باشند و دارای محدودیت سرعت هستند. زیرا برای پرتاب ماکو 
انرژی بسیار زیادی مورد نیاز است که با توجه به قطعات مکانیزم پرتاب ماکو که از چوب و چرم و پلاستکی 
فشرده ساخته می شوند نمی توان انرژی بیش تری را اعمال کرد زیرا قطعات ذکر شده قدرت تحمل لازم را 
نداشته و خواهند شکست. از طرف دیگر نمی توانیم از قطعات فلزی استفاده کنیم زیرا اولا برای حرکت دادن 
به آنها نیاز به مصرف انرژی بیش تری خواهد بود و ثانیا ارتعاش ایجاد شده در اثر ضربات وارده به آنها بسیار 
شدید شده و مشکل آفرین می​شود. در نتیجه نمی توان ماکو را سریع تر از سرعت کنونی آن یعنی بیش از 
14 متر بر ثانیه پرتاب کرد ضمن اینک ه سرعت ماشین بافندگی با ماکو نیز محدود بوده و نمی تواند از 220 
تا250 دور بر دقیقه فراتر برود. برای از بین بردن این محدودیت و رسیدن به کی سرعت بیشتر طرح ها و 
ایده های مختلفی از اواخر قرن نوزدهم برای ساخت ماشین های بافندگی بی ماکو ارائه شده است. با حذف 
بافندگي، تميز کردن  به بخش ماسوره پيچي، پرکردن بخش ذخيره ماشين هاي  نیازی  دیگر  ماکو طبيعتاً 
ماسوره ها و مراقبت و نگهداري از ماکو نخواهد بود. از سوي ديگر صدمه ديدگي نخ هاي تار، پارچه و شانه 
فرايند  بهره وري  و  عملًا کيفيت محصول  و  کامل حذف شده  به طور  نيز  ماکو  ز  ا استفاده  به دليل  بافندگي 
امکان  بلکه  راندمان شد،  افزايش  باعث  تنها  نه  ماشين  توقفات  کاهش  کرد. همچنین  پيدا  بهبود  بافندگی 
این طرح ها  براساس  که  ماشین هایی  تمام  فراهم ساخت.  اپراتور  به يک  ا  ر بيشتري  ماشين هاي  اختصاص 
ساخته می شوند دارای کی نکته مشترک هستند. در این ماشین ها بسته نخ پود مانند ماشین های با ماکو 
به داخل دهنه برده نمی شود بلکه بسته نخ پود )بوبین( در خارج از ماشین در محل خود قرار دارد و کی نخ بر 
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ابتدای نخ پود را می گیرد و آن را از روی بوبین باز میک ند و به   داخل دهنه وارد میک ند. به این ترتیب جرم 
جسم پودگذار کاهش یافته است و یا ابعاد آن کوچک شده است و به این دلیل ماشین های بافندگی بدون 

ماکو می توانند سریع تر از ماشین های بافندگی با ماکو کار کنند. 
ماشین های بافندگی بی ماکو ماشین هایی هستند که برای پود گذاری به ماکو و ماسوره احتیاج ندارند، در 
این نوع از ماشین های بافندگی نخ پود مستقیماً از بوبین نخ پود که خارج از ماشین بافندگی و در کنار آن 
قرار دارد باز شده و به مکانیزم پودگذاری تغذیه می شود هر بار فقط به اندازه طول کی نخ پود از داخل دهنه 
عبور داده می شود که وزن آن کسری از گرم خواهد بود. )به عنوان مثال 2 متر از نخ پود با نمره Ne =20 که 
نخ نسبتاً ضخیمی​است وزنی معادل 0/095 گرم دارد، این وزن در حدود کی ده هزارم وزن ماکو و ماسوره 

می باشد(. 
آنهاست، به  بافندگی ماکویی در روش پودگذاری  با ماشین های  بافندگی بی ماکو  تفاوت اصلی ماشین های 
همین دلیل در این بخش روش های مختلف پودگذاری ماشین های بدون ماکو بررسی می شود. ماشین های 

بافندگی بدون ماکو که در صنعت کاربرد بیش تری پیدا کرده اند، عبارت اند از:
1ـ ماشین های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری توسط کی جسم پرتاب شونده انجام می​گیرد )پروژکتایل(

2ـ ماشین های بافندگی که در آنها عمل پودگذاری به طور مثبت انجام می​گیرد. )راپیری(
3ـ ماشین های بافندگی که در آنها از کی سیال برای پرتاب پود استفاده می شود. )جت هوا و جت آب(

4ـ ماشین های بافندگی که در آنها همزمان چند دهنه به طور سری یا موازی تشیکل می شود. )چند فازی(

1ـ ماشین بافندگی پروژکتایل
پروژکتایل  انجام می شود.  پروکتایل  نام  به  پرتاب شونده  توسط کی جسم  پودگذاری  ماشین عمل  این  در 
دارای گیره ای است که توسط آن ابتدای نخ پود را می گیرد و به داخل دهنه پرتاب می شود. در اثر حرکت 

در  و  شده  باز  بوبین  روی  از  نخ  پروژکتایل 
از  نوع  این  در  می گیرد.  قرار  دهنه  داخل 
داده  تمایز  پودگذاری  روش  دو  ماشین ها 
گیره ای  دارای  که  ماشین هایی  می شود، 
هستند و ماشین هایی که کی جسم کوچک 
و سبک عمل پودگذاری را انجام می دهد، در 
واقع به همین جسم کوچک پروژکتایل گفته 
می شود، شکل 10 تصویری از پروژکتایل در 

دهنه به همراه نخ پود را نشان می دهد. 

شکل 10ـ تصویری از پروژکتایل دردهنه به همراه نخ پود
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انرژی پرتابی پروژکتایل توسط میله فنری به نام تورشن بار به طول 900 میلی متر و قطر 15 میلی متر گرفته 
می شود. کی سر این میله به بدنه ماشین ثابت شد و سر دیگرش به اندازه 32 درجه چرخیده و در آن انرژی 
انتهای  به  بازوی ضربه و مضراب  انرژی ذخیره شده توسط  این  از آزاد شدن میله  ذخیره می شود که پس 
پروژکتایل ضربه زده و باعث پرتاب آن می شود. مکانیزم پودگذاری ماشین بافندگی پروژکتایل و قسمت های 

مختلف آن در شکل 11 نشان داده شده است. 

نیروی اصلی مکانیزم ضربه از محوراصلی )14( گرفته می شود و حرکت از محور به بادامک ضربه )8( منتقل 
می شود. با چرخش بادامک و توسط پیرو )6( اهرم زانویی به جلو رانده می شود. اهرم زانویی از دو صفحه 
تشیکل شده که پیرو بین این دو صفحه قرار گرفته است. تا زمانی که دماغه بادامک با پیرو در تماس است 
چرخک )12( با اهرم زانویی )6( و منحنی کنترل )16( تماس ندارد. در اثر چرخش اهرم زانویی به سمت 
راست شکل، زانویی )5و12و13( به حالت کشیده در می آید در نتیجه اهرم میله فنری )5( به سمت بالا 
حرکت میک ند. میله فنری )ترشن بار( )9( نیز توسط اهرم )5( درخلاف جهت حرکت عقربه های ساعت می​

چرخد. این در حالی است که سر میله فنری در داخل قفل )4( قرار دارد و ثابت است. هنگامیک​ه دماغه 

شکل 11ـ مکانیزم پودگذاری ماشین پروژکتایل

1ـ مضراب
2ـ پروژکتایل

3ـ بارکننده گیره پروژکتایل
4ـ قفل تنظیم

5ـ اهرم میله فلزی
6ـ پیرو

7ـ پیستون ترمز
8ـ بادامک

9ـ میله فنری )تورشن بار(
10ـ محور دوران ضربه

11ـ بازوی ضربه )مضراب(
12ـ چرخک

13ـ اهرم زانویی
14ـ محور اصلی

15ـ محور دوران زانویی
16ـ منحنی کنترل
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راهنما )کامفیوزر(
در ماشین های بافندگی پروژکتایل به منظور هدایت بهتر و جلوگیری از خروج پروژکتایل از دهنه، راهنما 
)کامفیوزر( در نظرگرفته شده است، )شکل14(. پروژکتایل در حین پرواز هیچ تماسی با نخ های تار و شانه 
ندارد و تماس آن فقط با راهنمای پروژکتایل است. این راهنماها به شکل چنگک ساخته شده است و بر روی 
دفتین، هنگامیک​ه شانه و راهنما جلو می رود نخ پود از میان راهنما خارج می شود. راهنماها از لابه لای نخ های 

پروژکتایل یک قطعه فلزی پرتاب شونده به ابعاد 89 میلی متر طول، 14/1 میلی متر عرض و 6/35 میلی متر ضخامت با وزن 40 
گرم می باشد که تعداد آن در ماشین های کم عرض 11 عدد و در ماشین های عریض 17 عدد می باشد.

شکل 12ـ قطعه پروژکتایل

بادامک )8( از مقابل پیرو گذشت و تماس این دو با کیدیگر قطع شد زانویی کاملًا در حالت کشیده است و 
حتی کمی​هم به سمت راست شکل خم شده است. این خمیدگی باعث می​شود که میله ترشن بار )9( قادر به 
چرخیدن و آزاد کردن انرژی خود نباشد و با ادامه گردش بادامک )8( چرخک )12( به قسمت انتهای بادامک 
یعنی منحنی کنترل )16( می رسد و با آن تماس پیدا میک ند. در این هنگام چرخک )12( منحنی )16( را به 
پایین فشار می دهد و در نتیجه زانویی در جهت مخالف حرکت اولیه خود حرکت میک ند. هنگامیک​ه چرخک 
از منحنی جدا شد زانویی از حالت قائم گذشته و در نتیجه انرژی ذخیره شده در میله فنر آزاد می شود به 
این ترتیب زانو به سمت چپ شکل خم می شود و پروژکتایل پرتاب می شود و نهایتاً ترمز تمام این مکانیزم را 
متوقف میک ند. در این موقع دماغه بادامک مجدداً به پیرو اهرم زانویی رسیده و آن را به سمت راست شکل 

حرکت می​دهد تا برای پودگذاری بعدی آماده شود. 
هنگامیک​ه بازویی در حالت کشیده قرار دارد میله فنری پیچیده شده و مضراب )1( و بازوی ضربه )11( 
در آخرین نقطه حرکتی خود قرار دارند. در این موقع پروژکتایل بالا آمده و در مقابل مضراب قرار می گیرد. 
بازکننده )3( گیره پروژکتایل را باز میک ند و ابتدای نخ پود در داخل این گیره قرار می گیرد. با خارج شدن 
بازکننده از داخل گیره انرژی میله ترشن بار آزاد می​شود و مضراب پروژکتایل را پرتاب میک ند. پس از آزاد 
شدن پروژکتایل مضراب توسط مکانیزم ترمز روغنی )7( متوقف می شود. نیروی ترمز باعث می​شود که پس 

از آزادی پروژکتایل بازوی ضربه بدون لرزش و نوسان متوقف شود.
پروژکتایل: پروژکتایل، شکل 12 در ماشین بافندگی وظیفه انتقال پود را بر عهده دارد. پروژکتایل از سه 
قسمت اصلی ـ بدنه )پوسته(، گیره یا مغزی و پین ها تشیکل شده است. سطح پروژکتایل باید کاملًا صاف و 

صیقلی باشد تا به راحتی از داخل راهنماها )کامفیوزر( عبور کند.
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تار به زیر پارچه رفته و در نتیجه شانه می تواند نخ پود را به لبه پارچه بکوبد بدون آن که راهنما مانع شود. 
تعداد این راهنماها بستگی به عرض ماشین دارد. 

مراحل انجام بافت کی نخ پود )سکیل بافندگی( در ماشین بافندگی پروژکتایل طبق شکل 13 می باشد. 

تغيير پود در سيستم پودگذاري پروژكتايل: 
در سيستم پود گذاري پروژكتايل يك قطعه كه داراي گيره اي براي گرفتن نخ است عمل پود گذاري را انجام 
مي دهد. بديهي است هر پود كه در مسير اين قطعه قرار گيرد، در دهنه قرار مي گيرد. با چرخش نگهدارنده 
پروژكتايل ها يكي از پروژكتايل ها در مسير ضربه قرار مي گيرد. بنابر اين انتخاب پود از طريق چرخش نگهدارنده 

پروژكتايل ها انجام مي شود. شكل 14 نحوه تغيير پود در سيستم پود گذاري پروژكتايل را نشان مي دهد. 

شکل 13ـ سیکل پودگذاری در ماشین پروژکتایل

1ـ پروژکتایل 2ـ آورنده نخ پود 3ـ کشش دهنده نخ پود 4ـ ترمز نخ پود 5ـ گیره کناری 6ـ قیچی

پروژکتایل )1( در جهت فلش به محل پرتاب می آید

بازکننده گیره پروژکتایل، گیره را باز میک ند و آورنده نخ پود ابتدای 
نخ را به داخل گیره هدایت میک ند

همزمان با پرتاب پروژکتایل کشش دهنده نخ پود )3( به بالا حرکت 
کرده و ترمز )4( نخ پود را آزاد میک ند

پروژکتایل در سمت مکانیزم دریافتک ننده در محلی که باید بر روی 
تسمه نقاله قرار گیرد آورده می شود. همزمان کشش دهنده به پایین 
می​آید و نخ پود را کمی​میک شد. همچنین آورنده نخ پود به سمت 

کناره پارچه می آید

آورنده نخ پود، نخ پود را می گیرد. گیره کناری دو سمت نخ پود را در 
دو کناره پارچه می گیرد

کی سمت نخ پود توسط قیچی بریده می شود و پروژکتایل ابتدای نخ 
پود را آزاد کرده در پایین بر روی زنجیر نقاله قرار می گیرد

شانه نخ پود را که توسط گیره های کناری گرفته شده به لبه پارچه 
میک وبد. پروژکتایل در خارج از دهنه توسط زنجیر نقاله به سمت 

دیگر آورده می شود

رفته،  عقب  به  پود  نخ  آورنده  جدید،  تشیکل دهنده  با  مان  همز
کشش دهنده نخ پود بیشتر پایین رفته و پروژکتایل دیگری به محل 
پرتاب آورده می​شود و کناره برگردان انتهای نخ پود را به داخل دهنه 

د میک ن وارد  د  جدی
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دفتین زدن در ماشین بافندگی پروژکتایل

در ماشین های بافندگی بی ماکو دفتین به معنای قطعه ای از ماشین شامل جعبه ماکو و میز ماکو نمی باشد. 
در این ماشین ها مکانیزم پرتابک ننده نخ پود )پود بر( و دریافت کننده آن به دفتین متصل نیست و بر روی 
ماشین بافندگی ثابت شده است. در حقیقت دفتین از قطعه ای تشیکل شده است که وظیفه دارد شانه را به 
حرکت در آورد. همچنین در برخی ماشین های بافندگی مانند پروژکتایل، ایرجت و در برخی موارد راپیری، 
دفتین حامل راهنمای جسم پود گذار نیز می باشد. در ماشین های پروژکتایل دفتین حامل راهنمای پروژکتایل 
راهنمای  و  می باشد  سکون  حال  در  عقب  مرگ  نقطه  در  پروژکتایل  پرواز  موقع  در  دفتین  می باشد.  نیز 
پروژکتایل بین مکانیزم پرتابک ننده و دریافتک ننده و در داخل دهنه نخ تار واقع می شود. حرکت دفتین 
از کی جفت بادامک هم محور )بادامک دوبل( که روی محور اصلی ماشین قرار گرفته اند، گرفته می شود، 
)شکل16(. هر کی از دو بادامک دارای کی پیرو هستند و دو پیرو در انتهای کی اهرم زاویه دار نصب شده اند. 
اهرم زاویه ای به دفتین متصل است و طراحی مکانیزم به طریقی است که حرکت دفتین به جلو و عقب به 

طریقه مثبت انجام می گیرد.

شکل 14ـ نخوه تغيير پود در سيستم پودگذاری پروژكتايل

در هنگام بافت پارچه در ماشین پروژکتایل اگر کیی از عیوب زیر مشاهده شد، احتمالا مغزی پروژکتایل 
صدمه دیده یا قدرت نگه دارندگی نخ پود آن کم شده است، در این صورت مغزی باید تعویض گردد. 

1ـ ریش ریش شدن کناره​های پارچه 2ـ پاره شدن نخ پود به صورت منظم و یا متناوب 3ـ قرار نگرفتن 
نخ پود به طور کامل در دهنه و رها شدن آن در وسط دهنه 

نکته
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ماشين هاي بافندگي با پود گذاري پروژكتايل:
1ـ عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش پروژكتايل پود گذاري مي كنند را بررسي كنيد. 

2ـ عملكرد پود گذاري هاي پروژكتايل را با ماشين هاي ماكويي ،   با توجه به سرعت و راندمان آنها مقايسه 
كنيد. 

3ـ نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن توسط پروژكتايل را بررسي كنيد. 
را  شود  رعايت  بايد  كه  مهمي  نكات  و  دهيد  انجام  را  پروژكتايل  ماشين  روي  پارچه  بافت  عمليات  4ـ 

بنويسيد. 

فعالیت 
عملی 2

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشد و سايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی

هنرجویان به کمک هنرآموز خود نحوه تامین انرژی پرتابی پروژکتایل)حرکت میله تورشن بار( و جنس 
آن را بررسی نمایند. 

فعاليت 
كلاسي 4 

هنرجویان ارتفاع دهنه ماشین پروژکتایل و کی مکانیزم ماکویی کارگاه هنرستان را اندازه گیری نموده و 
نسبت آن را با تعداد پکی در دقیقه این دو مکانیزم و اثر آن بر سرعت دستگاه ها را بررسی نمایند. 

فعاليت 
كلاسي 5 

2ـ ماشین بافندگی راپیری
این ماشین ها دارای گیره هایی هستند که توسط تسمه یا میله به داخل دهنه رفته و نخ پود را با خود از دهنه 
عبور می دهند. گیره نخ یا راپیر که در انتهای کی میله یا کی تسمه نصب شده است نخ پود را می گیرد و آن 
را از داخل دهنه عبور می دهد. گيره يا راپير ده برابر سب کتر، شش برابر نازک تر، پنج برابر باري کتر و چهار 
برابر کوتاه تر از ماکوهاي چوبي مورد استفاده در ماشین های ماکویی می باشد. موارد فوق منجر به ارتفاع کمتر 
دهنه، جابه جایي کمتر دفتين و همچنين مسير پرواز طولاني تر گيره می شود. دو پارامتر اول منجر به افزايش 
عرض شانه بافندگي گردید و در نهايت موارد فوق منجر به کاهش تعداد ماشين مورد نياز براي توليد مقدار 

مشخصي پارچه و کاهش نيروي انساني مورد نیاز گرديد. 
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گيره برخلاف ماکو، بخش ذخيره نخ پود را با خود حمل نميک ند. اين عامل پودگذار با يکي از گيره هاي 
باز مي شود.  از روي بسته  خود نخ پود را گرفته و آن را به درون دهنه حمل ميک ند و در نتيجه نخ پود 
بنابراين در خلال فرايند پودگذاري، کشش نخ پود را به وسيله قرار دادن يک حس گر در مسير آن مي توان 
اندازه گيري کرد و با قرار دادن يک سيستم جهت کنترل کشش نخ هاي تار مي توان در مجموع ميزان تجعد 
نخ هاي تار و پود را که به عنوان پارامتر اثرگذاري بر روي خصوصيات پارچه مي باشند، تعيين کرد. اين قابليت 
با  از مزیت های دیگر این روش پودگذاری در مقایسه  منجر به بهبود کيفيت پارچه هاي توليدي می گردد. 
سایر روش های پودگذاری امکان بافت پارچه هایی با چند نوع نخ پود متفاوت از نظر نمره، جنس و خواص 
ظاهری می باشد. همچنین برخلاف سایر ماشین های بافندگی بی ماکو که معمولا محدودیت هایی در بافت 
الیاف و نمره نخ های خاصی دارند این ماشین ها قابلیت بافت متفاوت پود از نظر نمره و جنس را دارند. انواع 
سیستم های راپیری عرضه شده توسط کمپانی های مختلف براساس نوع راپیر به سه دسته تقسیم می شوند:

)rigid rapier( 1ـ خشک یا میله گیره ای
)flexeible rapier( 2ـ نرم یا تسمه گیره ای

3ـ راپیرهای تلسکوپی )telescopic rapier( که البته به صورت فراگیر در صنعت مورد استفاده قرار نگرفت و 
از پرداختن به آن صرف نظر می شود. 

)rigid rapier( 1ـ ماشین های راپیری خشک یا میله گیره ای
در این نوع ماشین ها راپیر به سر کی میله فولادی سخت بسته شده است و به وسیله آن به داخل دهنه برده 
این  برای پود گذاری کی میله صلب در داخل دهنه رفت و برگشت میک ند عرض  آنجایی که  از  می​شود. 
ماشین های زیاد بوده و به فضایی تقریبا دو برابر سایر ماشین های بافندگی نیاز دارد. این ماشین ها به کی 

میله گیره ای و دو میله گیره ای تقسیم می شوند. 
الف( ماشین بافندگی یک میله گیره ای یک سر: در این ماشین، میله ای که گیره راپیر به سر آن متصل شده 
از داخل دهنه عبور کرده نخ پود را گرفته و آن را با خود به داخل دهنه میک شد در نتیجه نخ از روی بوبین 
باز شده و به صورت مثبت از عرض پارچه عبور داده می شود و دیگر عمل پرتاب پود وجود ندارد. در این نوع 
ماشین عمل پودگذاری فقط در زمان برگشت میله گیره انجام می شود و در واقع هنگام رفتن میله گیره به 

داخل دهنه هیچ کار مفیدی انجام نمی گیرد. 
و  سر  کی  میله ای  کی  مکانیزم  عیب  کردن  برطرف  برای  گیره ای دو سر:  میله  بافندگی یک  ماشین  ب( 
جلوگیری از اتلاف زمان، همچنین کم کردن فضای اشغالی توسط میله گیره کارخانه های سازنده نوعی ماشین 
طراحی و معرفی کردند که مکانیزم پود گذاری و میله گیره در بین کی دوبل ماشین قرار گرفته که سکیل 
بافندگی آنها 180 درجه با هم اختلاف دارد، )شکل15(. در این ماشین بر روی دو سر میله، گیره رپیر بسته 
شده پس از قرار گرفتن پود در کیی از دهنه ها و در زمان خروج میله گیره راپیر از دهنه سر دیگر میله راپیر 
وارد دهنه سمت دیگر ماشین شده و عمل پود گذاری را انجام می دهد. با این عمل در زمان درنظر گرفته شده 
برای کی پود گذاری، دو پودگذاری انجام می گیرد، همچنین هیچ فضای مرده ای در بین دو ماشین وجود 

ندارد. 



66

شکل 15ـ یک مکانیزم پودگذاری یک میله گیره ای دو سر

ج( ماشین بافندگی دو میله گیره ای: کی میله گیره از کی طرف ماشین نخ پود را گرفته و با خود به داخل 
دهنه می برد. همزمان میله گیره دیگر از طرف دیگر ماشین وارد دهنه می شود. این دو میله گیره در وسط 
دهنه به هم می رسند و نخ پود از میله گیره ای که نخ پود را آورده )پود آور( به میله گیره دوم )پود بر( منتقل 
می شود. در این زمان هر دو راپیر با هم از داخل دهنه خارج می شوند در نتیجه میله گیره اولی خالی و میله 
گیره دوم نخ پود را به سمت دیگر ماشین می برد در نتیجه زمان تلف شده برای پود گذاری و فضای لازم برای 
خروج میله گیره ها در مقایسه با راپیر کی میله گیره ای به نصف می رسد، شکل 16، کی مکانیزم پودگذاری 

دو میله گیره ای را نشان می دهد. 
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شکل 16ـ مکانیزم پودگذاری دو میله گیره ای

شکل 17ـ راپیر و راهنماها و نحوه انتقال پود

)flexeible rapier( 2ـ ماشین های راپیری نرم با تسمه گیره ای
در این ماشین ها برای حمل راپیر در داخل دهنه به جای استفاده از کی میله صلب از تسمه های پلاستکیی 
انعطاف پذیری استفاده شده است. این تسمه ها در درون کی راهنما در دو سمت دفتین قرار دارند و به پایین 
خم می شوند. به دلیل انعطاف پذیر بودن تسمه راپیر، در ماشین هایی با سرعت بالا و یا عرض زیاد احتمال 
ایجاد ارتعاشاتی در راپیر و تسمه وجود دارد که این امر سبب افزایش نخ پارگی می شود. برای رفع این عیب 
در بعضی از ماشین های بافندگی راهنماهایی بر روی دفتین و در جلوی شانه بافندگی تعبیه شده است. این 
راهنماها کاربرد این ماشین برای نخ های تار فیلامنتی ظریف را به دلیل اصطکاک نخ با آن و افزایش نخ پارگی 

محدود میک ند، شکل 17، راپیر و راهنماها را نشان می دهد. 
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در ادامه به دو مکانیزم رایج دوبل راپیر اشاره می شود:
الف( روش گابلر: در این روش پودگذاری با استفاده از دو گیره نخ آور و نخ بر انجام می شود. در روش گابلر 
نخ آور ابتدای نخ پود را نمی گیرد بلکه ابتدای نخ پود توسط گیره کناری پارچه نگه داشته می شود و گیره 
نخ آور نخ پود را تا وسط دهنه به صورت قلاب هدایت میک ند. گیره نخ بر همزمان با گیره نخ آور وارد دهنه 
می شود و در وسط دهنه به پشت قلابی که نخ پود درست کرده است افتاده، در همین لحظه گیره کناری 
پارچه ابتدای نخ پود را آزاد میک​ند و در نتیجه نخ بر نیمه آزاد نخ پود را در داخل دهنه صاف میک ند. در 
این روش پودگذاری تمام طول نخ پودی که برای کی پود لازم است در زمان کم از روی بوبین باز می شود 
در نتیجه سرعت باز شدن نخ آنقدر زیاد است که احتمال افزایش نخ پارگی است. در ماشین های بافندگی بی 
ماکو پس از هر بار پودگذاری باید نخ پود از سمت بوبین قطع شود تا نخ بر بتواند ابتدای نخ پود جدید را از 
سر بوبین گرفته و وارد دهنه کند. در روش گابلر می توان این کار را پس از دو پود انجام داد به طریقی که کی 

سمت پارچه دارای کناره بافته شده است. 
به طور خلاصه اساس روش گابلر به این صورت است که راپیر آورنده نخ را به صورت دولا وارد دهنه نموده و 

راپیر گیرنده وسط نخ را گرفته و به صورت کی لا داخل دهنه می نماید. 
ب( روش دوآس: در این روش مانند روش گابلر بوبین نخ پود در کی سمت ماشین قرار می گیرد و ابتدای 
نخ پود توسط گیره نخ آورگرفته می شود و نخ آور، نخ را تا نیمه دهنه وارد میک ند. نخ بر نیز همزمان با نخ آور 
وارد دهنه می شود و در میانه دهنه ابتدای نخ پود از نخ آور به نخ بر منتقل می شود و نخ بر نخ پود را در نیمه 
دوم دهنه قرار می دهد. در این روش دیده می شود که باز شدن نخ پود در دو سکیل مختلف انجام می شود. در 
این روش تغییرات کشش نخ پود در زمان پود گذاری کمتر از روش اول بود. امروزه اکثر ماشین های بافندگی 
بر اساس این روش کار میک​نند، به عبارتی روش دوآس متداول ترین روش پودگذاری راپیری می باشد که راپیر 
آورنده سر نخ را گرفته و تا وسط دهنه می آورد و راپیر گیرنده نخ را در وسط گرفته و به طرف دیگر می برد، 

شکل 18 مکانیزم پودگذاری به روش راپیری دوآس را نشان می دهد. 

شکل 18ـ مکانیزم پودگذاری به روش راپیری دوآس
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ب( راهنمای نیم دایره ای: در هر سمت ماشین در دو طرف دفتین کی راهنمای نیم دایره ای قرار دارد که به 
سمت پایین و در زیر ماشین خم شده است. تسمه ها پس از خارج شدن از دهنه بر روی این قوس راهنما قرار 
می گیرد. با زیاد شدن عرض ماشین قوس راهنماها بزرگتر شده و امتداد آن تا زیر ماشین ادامه پیدا میک ند. 
این تسمه ها دارای سوراخ های مستطیلی شکل متناسب با دندانه های کی مکانیزم چرخ دنده ای هستند که 

با درگیر شدن تسمه با چرخ دنده به حرکت در می آید.
 

تغيير نخ در پود گذاري راپير: 
در اين نوع پود گذاري به تعداد پود هايي كه توسط ماشين پشتيباني مي شود بوبين و حلقه هاي حامل پود 
وجود دارد. قبل از عمل پود گذاري نقشه پود گذاري، شماره پود، پود موردنظر را مشخص مي كند. مثلا در 
پود مي باشند. وقتي حلقه  از حلقه ها، حامل يك  شكل يك سيستم 12 پودي مشاهده مي شود. هر كدام 
به طرف پايين حركت كند در مسير حركت راپير قرار مي گيرد. شكل 20 سيستم تغيير پود در پود گذاري 

راپيري را نشان مي دهد. 

همچنین حرکت تسمه گیره و جمع شدن آن در کنار ماشین های راپیری به کیی از طرق زیر انجام می گیرد: 
الف( غلتک دوران کننده: این غلتک در محفظه ای در دو طرف دفتین قرار دارد و هنگامیک​ه تسمه از دهنه 
خارج می شود روی محیط آن پیچیده می شود. حرکت نوسانی این غلتک از کی مکانیزم پیچش چرخ دنده 
گرفته شده و چون تسمه بر روی غلتک پیچیده می شود این ماشین ها عرض کمتری نسبت به ماشین های 

میله گیره ای دارند، شکل 19 غلتک دوران کننده را نشان می دهد. 

شکل 19ـ غلتک دوران کننده و محرك راپير
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شکل 20ـ سيستم تغيير پود در پودگذاری راپيري

همانطور كه در شكل مشخص است سر راپير پود را مي گيرد و به سمت جلو حركت مي كند تا عمل پودگذاري 
انجام شود. بخش برش پود كمي عقب تر قرار دارد تا هميشه سر پود به لبه پارچه متصل باشد تا عمل گرفتن 

پود، راحت تر انجام شود. 

ماشين هاي بافندگي راپيري:
1ـ عملكرد ماشين هاي بافندگي كه با روش هاي مختلف پودگذاري مي كنند و در گروه راپيرها قرار دارند 

را بررسي كنيد. 
2ـ عملكرد پودگذاري هاي راپيري را با توجه به سرعت و راندمان هر كدام مقايسه كنيد. 

3ـ نحوه گرفتن و رها كردن پود و مكانيزم آن را بررسي كنيد. 
4ـ عمليات بافت پارچه روي ماشين راپيري را انجام دهيد و نكات مهمي كه بايد رعايت شود را بنويسيد. 

فعالیت 
عملی 3

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی
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شکل 21ـ یک دستگاه بافندگی با مکانیزم ایرجت

3ـ ماشین بافندگی جت آب و جت هوا
در این ماشین ها توسط انرژی سیال آب یا هوا برای پرتاب پود و انجام عمل پودگذاری استفاده می شود. در 
این ماشین ها نخ پود در مسیر جت آب یا هوا قرار می گیرد و موقعی که جت عمل میک ند چند سانتی متر 
مکعب آب یا هوا را با فشار به سمت دیگر ماشین پرتاب میک​ند که نخ پود نیز با آن حرکت کرده و در داخل 
دهنه قرار می​گیرد. در این ماشین، دفتين و وردها بدون وجود زمان سکون مي توانند کار کنند و در نتيجه 
سرعت ماشين افزايش مي يابد. از طرف ديگر فضاي مورد نياز در دهنه براي عبور سيال بسيار کم و جزئي 
است. همچنين شدت نوسانات دفتين بسيار کمتر از ماشين هاي با ماکو و پروژکتايل است. بنابراين مشکلات 
بسيار زياد ناشي از استفاده ماکو يا پروژکتايل با تغيير عامل پرتاب کننده از جامد به سيال برطرف گرديده 

است. در واقع با استفاده از هر دو سيستم جت نرخ پودگذاري به ۳۰۰۰ متر بر دقيقه می رسد. 

ماشین های بافندگی جت هوا )ایر جت(
در این روش پودگذاری برای قراردادن نخ پود در داخل دهنه از انرژی ذخیره شده در هوای فشرده که توسط 
کی نازل خارج می  شود استفاده می شود)شکل 21(. در این مکانیزم با کاهش جرم پودگذار )سیال هوا( سرعت 
پودگذاری تا 1000 پود بر دقیقه افزایش یافته است. نخ پود پس از عبور از بین ترمز پود قبل از هر پود گذاری 
به میزان کی پود نخ از روی بوبین باز شده توسط مکانیزم ذخیره برای پود گذاری بعدی آماده می شود. سپس 
نخ پود از داخل نازل عبور داده می شود. در لحظه پود گذاری هوای فشرده شده به داخل نازل جریان پیدا کرده 
با فشار زیاد از آن خارج می شود. در این هنگام نیروی رانش اصطکاکی میان جریان هوا و سطح نخ، نخ پود 
را حرکت داده همراه خود در داخل دهنه حمل میک ند. هوای مورد نیاز به وسیله کمپرسورهای مخصوص که 
توان تولید هوا با فشار ثابت و کینواخت را دارد تامین و توسط لوله های مخصوص پس از عبور از فیلتر توسط 

شیرهای مکانکیی یا الکترکیی به صورت کنترل شده به جت هوا تغذیه می شود. 



72

از آنجایی که وسیله پودگذاری در این ماشین ها سیال هوا می باشد و لازم نیست به صورت افقی وارد دهنه 
شود یا بر روی سطحی سُر بخورد برخی کارخانجات سازنده ماشین های جت هوا به منظور اشغال فضای کمتر، 
این گونه ماشین ها را به گونه ای طراحی نموده اند که نخ های تار از پل تار تا پل پارچه به صورت زاویه دار و 

اریب قرار می گیرد. در این صورت وردها نیز به صورت مورب قرار می گیرد. 

انواع نازل هاي جت هوا
ماشین های بافندگی جت هوا با توجه به تعداد نازل هوای بهک ار رفته در آنها به دو دسته اصلی زیر تقسیم بندی 

می​شوند، شکل 22 دو مدل نازل هوای رایج در ماشین های ایرجت را نشان می دهد. 

ماشین های بافندگی جت هوای تک نازل
در این ماشین ها عمل پرتاب پود با استفاده از کی نازل اصلی انجام می گیرد. در سمت دیگر دهنه معمولا 
کی مکانیزم مکش هوا وجود دارد که باعث حرکت مستقیم نخ شده ضمن کشیدن سر نخ پود مانع خم شدن 
و برگشت نخ در اثر کشش نخ پود می​شود. از آنجایی که عامل حرکت دهنده نخ پود سیال هوای فشرده 
می​باشد، پس از خروج نخ پود از نازل امکان پراکندگی هوا وجود دارد به همین منظور برای جلوگیری از 

پراکندگی هوا، راهنماهای خاصی )کانفیوزر( بر روی دفتین تعبیه شده که نخ پود از میان آن عبور میک​ند.

ماشین های بافندگی جت هوا با نازل کمکی: تبديل يک ماشين جت هوا با توان پودگذاري پایین به يک 
ماشين با عرض بيشتر و توان پودگذاري بالا با استفاده از کی نازل عملًا غیرممکن است. در حقيقت مشکل 
اصلي مربوط به کشيدن سر نخ پود در يک فاصله زياد با سرعتي بيشتر از انتهاي آن را با استفاده از نازل هاي 
کمکي مي توان حل کرد. اين نازل هاي کمکي که ساختار متفاوتي از نازل اصلي دارند، در فواصل مشخصي 
)20 سانتی متری( از کیدیگر بر روي دفتين قرار مي گيرند. اين نازل ها از داخل نخ هاي دهنه پایين عبور 
کرده و در نزديکي مسير حرکت نخ پود و در زماني که دفتين به عقب مي رود، قرار مي گيرند. در زمان حرکت 

مسیر هواى فشرده

ورودى هواى فشرده

خروجى نخ پود

ورودى نخ پود

خروجى هوا

بادامک نازل هوا

مسیر خروج نخ تار

مسیر خروج هوا

هواى فشرده

شکل 22ـ دو مدل نازل هوای رایج در ماشین​های ایرجت

نازل هوا باورودی استوانه اینازل هوا با ورودی مخروطی 
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شکل 23ـ مکانیزم پودگذاري ایرجت با نازل های کمکی

شکل 24ـ نمای جانبی شانه پروفیلی و جت کمکی

نخ پود از نازل اصلي تا نازل مکشي در سمت مقابل، جريان هوا به وسيله هر نازل کمکي در طول مسير براي 
مدت زمان مشخصي به پود دمیده مي شود تا از افت فشار جلوگیری شده و يک هم پوشاني بين جريان هواي 
نازل هاي متوالي به وجود آید. زمان بندي جريانات هواي نازل هاي مختلف و مدت زمان دمش هواي هر نازل 
پارامترهاي کليدي جهت حرکت يکنواخت پود به شمار مي آيند. نازل های کمکی در واقع افت فشار هوای 
ناشی از پراکندگی را جبران کرده و موجب می​شوند اولاً عرض ماشین بافندگی )عرض پارچه( افزایش یابد. 
ثانیاً به سرعت پودگذاری بیشتری دست یافت، شکل 23 مکانیزم پود گذاري ایرجت با نازل های کمکی متعدد 

را نشان می دهد. 

در ماشین های بافندگی با استفاده از جت کمکی، به علت وجود جت کمکی در داخل دهنه و جریان هوای 
کمکی امکان استفاده از راهنمای کانفیوزر در جلوی شانه نمی باشد به همین دلیل از شانه مخصوصی به نام 
شانه پروفیلی استفاده می شود که علاوه بر جلوگیری از پراکندگی هوا امکان وزیدن )دمش( هوای فشرده 
توسط نازل کمکی را نیز فراهم میک ند. شکل 24، نمای جانبی شانه پروفیلی و جت کمکی را نشان می دهد. 
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تغيير پود در پودگذاري جت هوا و آب: 
در سيستم پود گذاري با جت هوا و جت آب، پود ها از وسط نازل عبور مي كنند تا به محض رها شدن در اثر 
فشار وارده به سمت جلو پرتاب شوند. بنابراين هركدام از نازل ها كه شير فشار هوا و يا فشار آب آن باز شود، 
همان پود در دهنه قرار مي گيرد. بنابراين تغيير پود با فعال شدن نازل همان پود انجام مي شود. شكل 25 

نحوه تغيير پود و پود گذاري در ماشين بافندگي ايرجت را نشان مي دهد. 

نازل پرتاب پود:
پس از آنكه پود از داخل ميله هاي راهنما عبور كرد وارد نازل ها مي شود. هر كدام از نازل ها داراي شير هواي 

خاصي است كه توسط رايانه كنترل مي شود. در شكل26 يك واحد نازل پود را مشاهده مي كنيد. 

شکل 25ـ نحوه تغيير پود و پودگذاری در ماشين بافندگي ايرجت

شکل 26ـكي نازل 8 پودي ايرجت
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مکانیزم ذخیره نخ: 
در ماشین های بافندگی جدید به علت سرعت بالای ماشین بافندگی زمان پرواز نخ پود کوتاه بوده در نتیجه 
سرعت نخ پود در زمان پودگذاری بسیار زیاد است. این موضع باعث افزایش کشش وارده به نخ پود و افزایش 
احتمال نخ پارگی می گردد. بدین منظور در این ماشین ها و از مکانیزم ذخیره نخ پود استفاده می گردد. در 
این سیستم در هر سکیل بافندگی قبل از پودگذاری به اندازه طول نخ پود )عرض پارچه(، نخ از روی بوبین 
باز شده در لحظه پودگذاری بدون هرگونه کشیدگی در اختیار مکانیزم پودگذاری قرار داده می شود. در شكل 

27 دو نمونه از رزروهاي نخ ماشين بافندگي را مشاهده مي كنيد. 

شکل 27ـ نحوه تغيير پود و پودگذاری در ماشين بافندگي ايرجت

با ترسيم اجزاي ماشين پودگذاری با روش ايرجت، نحوه عملكرد اين ماشين را تشريح كنيد.  فعاليت 
كلاسي 6 

پودگذاري واتر جت و ايرجت
1ـ مكانيزم سيستم هاي پودگذاري واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 

2ـ سرعت بافت سيستم هاي پودگذاری واتر جت و ايرجت را مقايسه كنيد. 
3ـ نوع و نمره نخ هايي كه با سيستم پودگذاري ايرجت و واتر جت استفاده مي شود را بنويسيد. 

4ـ بافت با اين دو ماشين را مشاهده كنيد و از نظر ميزان صداـ ميزان لرزش ـ تميزي پارچه بافته شده ـ 
يكنواختي بافت پارچه آنها را مقايسه كنيد. 

5ـ استهلاك ماشين را در روش هايي كه تا حالا خوانده ايد با هم مقايسه كنيد. 

فعالیت 
عملی 4
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به طور کلی ماشین های بافندگی به ازای هر نخ پود متفاوتی که برای بافت پارچه استفاده می شود به مکانیزم 
ذخیره همچنین نازل اصلی نیاز دارد. به عبارتی اگر برای بافت پارچه از دو پود با رنگ های مختلف استفاده 
می شود به دو ذخیره کننده و دو نازل اصلی نیاز دارد. این مکانیزم ها معمولا به سه صورت ذخیره کننده 

اهرمی، ذخیرهک ننده استوانه ای و ذخیرهک ننده حلقه ای وجود دارند. 
الف( ذخیره کننده اهرمی: طرز کار آن بدین صورت است که نخ پود از راهنمای اهرمی​عبور داده می​شود 
که با حرکت نوسانی به بالا نخ را از روی بوبین باز کرده و در زمان پودگذاری با حرکت به سمت پایین نخ 
باز شده را در اختیار مکانیزم پودگذاری می گذارد البته پود رزرو شده در این مکانیزم به اندازه طول پود مورد 
نیاز نیست بلکه کشیدگی پود در ابتدای پرواز را کاهش می دهد. این مکانیزم بیشتر در ماشین های قدیمی تر، 

ترجیحا پروژکتایل بهک ار رفته است. 
ب( ذخیره کننده حلقه ای: در این مکانیزم نخ پود تحت تاثیر کی جت هوای کم فشار از روی بوبین باز شده 
و در لوله استوانه ای شکل به صورت دولا ذخیره شده در زمان پودگذاری در اختیار مکانیزم پودگذاری قرار 

داده می شود.
ج( ذخیره کننده استوانه ای )آکومولاتور( )شکل 28(، در این مکانیزم ابتدا نخ پود از روی بوبین باز شده و 
برروی استوانه ای که دارای سطحی صیقلی با شیب کم برای هدایت حلقه های نخ به سمت جلو می باشد با 
کشیدگی کم پیچیده می شود تا در زمان پرتاب پود با کمترین کشش در اختیار مکانیزم پودگذاری قرار گیرد. 

امروزه کاربرد ماشین های بافندگی جت هوای جدید به سرعت رو به گسترش می باشد. اگرچه ماشین های 
پنبه ای،  فیلامنتی،  نخ های  با  پارچه ها  انواع  امروزه  بودند  فیلامنتی مناسب  نخ های  بافت  برای  فقط  قدیمی​
مخلوط پنبه و الیاف مصنوعی حتی فاستونی و حوله نیز بافته می شود. همچنین محدودیت عرض در این 
ماشین ها با استفاده از جت کمکی ازبین رفته است. قرار دادن چنين محدوده وسيعي از نخ هاي پود به جهت 

شکل 28ـیک مکانیزم ذخیره نخ پود استوانه ای
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قابليت سيستم پودگذاري است. در نتيجه از اين روش های پودگذاري عمدتاً براي توليد پارچه هاي پوشاک و 
منسوجات خانگي استفاده مي شود. از سوي ديگر علاوه بر استفاده از نخ هاي پود مختلف، ماشين هاي جديد 
امکان بافت پارچه در سر نخ هاي مختلف و نرخ هاي مختلف باز شدن نخ هاي تار و پيچش پارچه را دارند که 
موارد فوق امکان دستيابي به طرح هاي بيشتر و متنوع تر را فراهم مي سازد. تمامي موارد فوق به دليل پيشرفت 
استفاده از الکترونيک در ماشين هاي مدرن بافندگي است. براي مثال يک ماشين بافندگي مدرن جت هوا داراي 

نرخ پودگذاري ۳۰۰۰ متر بر دقيقه است که تقريباً دو برابر يک ماشين بافندگي پروژکتايل مي باشد. 

مکانیزم های الکتریکی کنترل نخ پود
در ماشین های بافندگی بی ماکو برای کنترل نخ پود باید از مکانیزم​هایی استفاده کرد که با روش پودگذاری 
این نوع ماشین ها متناسب و دارای سرعت و دقت بالا باشد. این مکانیزم ها شامل پیزو الکترکی، فتو الکترکی، 

ویبرو الکترکی و تریبو الکترکی و سایر مکانیزم های مناسب می باشد. 
الف( مکانیزم پیزوالکتریک: پیزو الکتریسیته توانایی برخی از کریستال ها است که در پاسخ به فشار مکانکیی 
وارد شده بر آنها ولتاژ تولید میک نند. سنسورهای پیزوالکترکی، سیستم‌های الکترومکانکیی هستند که به 
تنش واکنش نشان می‌دهند. این گونه سنسورها نیروهای اعمالی و کرنش‌های مکانکیی را به سیگنال‌های 
الکترکیی تبدیل میک‌نند. هنگامیک​ه نخ پود از روی کریستال های این سنسورها عبور میک ند، فشار حاصل از 
عبور نخ پود را به جریان الکتریسیته تبدیل نموده و باعث ادامه کار ماشین بافندگی می شود. در صورتیک ه نخ 
پود پاره یا تمام شود فشار وارده برروی کریستال های سنسور کم شده، جریان الکتریسیته ای نیز تولید نشده 

و باعث توقف ماشین می گردد. شکل 29، مکانیزم کنترل نخ پود پیزوالکترکی را نشان می دهد. 

شکل 29ـ مکانیزم کنترل نخ پود پیزوالکتریک
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ب( مکانیزم فتوالکتریک: سنسور فتوالکترکی، نوعی ابزار تشخیص موقعیت است )شکل 30(. این سنسور 
از پرتو نور برای این کار استفاده میک ند. این پرتو نور توسط شیء موردنظر یا منعکس شده یا قطع می‌گردد. 
این سنسورها دارای منبع انتشار نور، کی گیرنده برای دریافت نور ارسالی و مدارات الکترونکیی برای تقویت 
سیگنال دریافتی و انتقال آن به مدارات کنترلی می‌باشد. در این مکانیزم کی اشعه نور به نخ پود می تابد. در 
زیر نخ پود کی انعکاس دهنده نور یا گیرنده نور وجود دارد. هنگام وجود نخ پود، نخ مانع عبور نور شده و یا 
نور بسیار کمی ​عبور میک ند. در نتیجه نور به گیرنده یا انعکاس دهنده مقابل نمی تابد. هنگامیک​ه نخ پود پاره 

است نور کاملًا توسط گیرنده دریافت شده و فرمان توقف ماشین صادر می گردد. 

ج( مکانیزم ویبرو الکتریک: حسگر ویبرو الکترکی )ارتعاش سنج(، ابزاری است که حرکت ارتعاشی را حس 
به  ارتعاشات  این  تبدیل  با  تبدیل میک ند.  ارتعاشی،  با حرکت  متناسب  الکترکیی  به کی سیگنال  را  آن  و 
سیگنال های الکترکیی، امکان ادامه کار فراهم می گردد. شکل 31، مکانیزم کنترل نخ پود ویبروالکترکی را 

نشان می دهد. 

شکل 30ـ مکانیزم کنترل نخ پود فتوالکتریک
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د( مکانیزم تریبوالکتریک: اثر تریبوالکترکی، نوعی از باردار شدن الکترکیی بر اثر تماس است که در آن، 
برخی از مواد هنگامیک‌ه با ماده دیگری تماس یافته و سپس از آن جدا می‌شوند، دارای بار الکترکیی می‌شوند. 
در این روش نخ پود از روی صفحه یا میله​های سرامکیی عبور میک ند. سایش نخ با صفحه یا میله ها باعث 
تولید جریان الکتریسته ساکن می شود و برق حاصل از سایش نخ در الکترود هایی ذخیره می گردد. هنگامی​

که نخ پود پاره شود، این شارژ الکترکیی انجام نمی گیرد و در نتیجه ماشین توسط مدار الکترکیی مربوطه 
متوقف می​گردد. 

شکل 31ـ مکانیزم کنترل نخ پود ویبروالکتریک

كنترل پود
1ـ مكانيزم سيستم​هاي كنترل پود را مقايسه كنيد. 

2ـ كاربرد سيستم​هاي كنترل پود را بيان كنيد و توضيح دهيد اگر اين سيستم​ها روي ماشين قرار نگيرد 
چه مشكلاتي به وجود مي آيد. 

3ـ شرايط اشتباه در كنترل پود براي هر سيستم را پيدا كنيد و بنويسيد. 

فعالیت 
عملی 5

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی
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4ـ ماشین های بافندگی چند فازی
ماشین های  با  مقایسه  در  پودگذاری  توان  اگرچه  بی ماکو  ماشین های  ساخت  و  تکنولوژی  پیشرفت  با 
ماکویی چندین برابر افزایش یافت، ولی به نظر می رسید این ماشین ها نیز در افزایش توان پودگذاری بیشتر 
محدودیت هایی دارند، زیرا پس از هر بار پودگذاری، جسم پودگذار باید تا کوبیدن نخ پود قبلی و تعویض دهنه 
متوقف بماند. این اتلاف زمان محدودیت تولید را به همراه داشت، اگرچه با افزایش سرعت پودگذاری تولید به 
مقدار کمی​افزایش یافت. در صورتی که بتوان همزمان چندین جسم پودگذار در چند دهنه مختلف وارد کرد 
آن وقت توان پودگذاری چندین برابر افزایش میی ابد. برای این کار روش های مختلفی پیشنهاد گردید ولی در 
عمل دو روش بافندگی چند فازی موجی )متوالی( و موازی به صورت صنعتی ساخته شد. در این نوع ماشین ها، 
چند دهنه به صورت سری یا موازی به طور همزمان تشیکل می شود و چند جسم پودگذار نیز همزمان چند نخ 
پود را وارد دهنه ها میک نند و در کی دور ماشین، چند پود بافت می رود و در نتیجه سرعت ماشین ها تا 2800 
پکی در دقیقه یا 5400 متر بر دقیقه افزایش یافت. شکل 32، کی دستگاه بافندگی با مکانیزم تشیکل دهنه 

چند فازی را نشان می دهد. 

نكات مهم درباره ماشین های بافندگی چند فازی:
ماشین ها  این  پودگذاری  توان  پود،  نخ های  قراردادن همزمان  و  دهنه  تشیکل همزمان چندین  به دلیل   

چندین برابر افزایش یافته است. 
 تغيير مكانيزم ايجاد دهنه از حركت ورد به حركت تار و يا حركت وردهاي كوچكتر

 حذف دفتین زدن، کم شدن جرم و تعداد قطعات و مکانیزم های متحرک. همچنین مداوم بودن سکیل 
بافندگی بار وارده به ماشین را کینواخت کرده و انرژی مصرفی را کاهش می دهد. 

شکل 32ـ یک دستگاه بافندگی با مکانیزم تشکیل دهنه چند فازی
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شکل 33ـ پودگذاری موازي چند ماكويي در ماشين هاي بافندگي چند فازي

 تشیکل دهنه کوچک و حذف دفتین زدن، کشش وارده به نخ تار را کاهش داده است. 
 تولید صدا و ارتعاشات ماشین کاهش یافته است. 

 تولید بالا، تعداد ماشین مورد نیاز برای کی تولید مشخص را کم کرده در نتیجه فضا و تعداد کارگر مورد 
نیاز را کاهش می دهد. 

 به علت پیچیده بودن مکانیزم تشیکل دهنه چند فازی فقط امکان بافت طرح تافته و یا حداکثر سرژه 3 
وجود دارد. 

 به علت نوع تشیکل دهنه و حذف عمل دفتین زدن امکان بافت پارچه های متراکم وجود ندارد. 
 تنظیمات ماشین بسیار پیچیده بوده و نیاز به تخصص بالا دارد. 

این  از  چندانی  استقبال  مشابه،  تولیدات  با  مکانیزم ها  سایر  با  مقایسه  در  ماشین  بالای  قیمت  به علت   
ماشین ها نشده است. 

مكانيزم هاي پودگذاري در ماشين هاي چند فازي 

با طراحي خاص در دهنه قرار مي گيرد. ماكوها  اين روش چندين ماكو  1ـ پودگذاري چند ماكويي: در 
به ترتيب به سمت جلو حركت مي كنند و در نتيجه چندين پود به ترتيب در دهنه قرار مي گيرد. در شكل 33 

مكانيزم اين نوع پودگذاري را مشاهده مي كنيد. 
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2ـ پودگذاري ايرجت در سيلندر دوار
در اين روش سيلندر مخصوصي طراحي شده است كه بر روي آن ابزارهايي نصب شده است. يك گروه وظيفه 
دفتين زدن و يك گروه وظيفه تشكيل دهنه و مسير حركت پود را به عهده دارد. در شكل سيلندر بافت دوار 
را مشاهده مي كنيد. در اطراف اين سيلندر منافذ پرتاب هوا وجود دارد به طوري كه نازل هاي پرتاب هوا و پود 
به همراه سيلندر مي چرخد. در نتيجه پودگذاری به صورت موازي و اطراف يك سيلندر انجام مي شود. وقتي 
پود به انتهاي عرض پارچه مي رسد دهنه هاي تشكيل شده به تدريج كوچك شده و در نهايت به لبه پارچه 
مي رسد. دفتين كه به صورت تيغه كوچكي طراحي شده است عمل دفتين زني را انجام مي دهد. براي هر تار 

يك دفتين وجود دارد. در شكل34 سيلندر بافت و نحوه پودگذاري را مشاهده مي كنيد. 

3ـ پودگذاري دوار
اين ماشين بافندگي از نظر عملكرد با ماشين پودگذاری چند ماكويي شباهت دارد با اين تفاوت كه نخ هاي تار 
به صورت يك دايره به بخش بافت مي رسد. يك مجموعه از يك قرقره بزرگ كه وظيفه تامين پود را به عهده 
دارد و يك دفتين مورب كه وظيفه هدايت و قرار دادن پود در لبه كار را به عهده دارد تشكيل مي شود. پارچه 
به صورت گرد بافته مي شود و در نتيجه لبه ندارد. پنج مجموعه پودگذار در بين پنج دهنه تشكيل شده قرار 
دارد. با چرخش مجموعه پودگذار دهنه​ها نيز جابه جا مي شوند تا با نخ هاي تار برخوردي نداشته باشند. در 

شكل 35 روش پودگذاری اين نوع ماشين را مشاهده مي كنيد. 

شکل 34ـ بخش پودگذاری موازي ماشين بافندگي چند فازي ايرجت
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در شكل36 يك مجموعه پودگذاري را در اين نوع ماشين مشاهده مي كنيد. سرعت پودگذاري به صورت دور 
بر دقيقه بيان مي شود. در صورتي كه به پارچه هاي بزرگتر نياز باشد تعداد تارها را افزايش مي دهند. با اين 
ماشين بافت پارچه هاي با تراكم تاري و پودي بالا امكان پذير نيست. شكل 36 مجموعه پودگذار در ماشين 

بافندگي چند فازي دوار را نشان مي دهد. 

شکل 35ـ ماشين بافندگي چند فازي دوار

شکل 36ـ مجموعه پودگذار در ماشين بافندگي چند فازي دوار
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ماشين هاي چند فازي را از نظر سرعت بافت ـ تنوع بافت نقشه ـ رنگ بندي تاري ـ رنگ بندي پودي با 
ماشين هاي ديگر مقايسه كنيد و كاربرد اين ماشين ها را پيدا كنيد. 

فعالیت 
عملی 6

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده​هاي زيادي دارند. مواظب باشد وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خودداري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی

لبه ها در امر تولید پارچه بسیار با اهمیت هستند. لبه هرچه زیباتر باشد باعث جلوه بهتر پارچه می گردد و در 
نتیجه ارزش آن را بالا می برد، همچنین در مواردی باعث استحکام پارچه و مانع از بهم ریختگی نخ های تار 
در دو لبه پارچه می شود و از پارگی پارچه در عرض جلوگیری به عمل می آورد. در بیشتر پارچه ها لبه و کناره 
کیسان می باشد ولی در برخی پارچه ها مانند فاستونی لبه و کناره می تواند متفاوت باشد. کناره ها شامل لبه 

معمولی، لبه گاز یا لنو، لبه برگردان و ریشه دار باشد. 

الف( لبه معمولی: این نوع لبه، در ماشین های بافندگی ماکویی تولید می​شود و در اثر برگشت ماکو حامل 
نخ پود از دهنه قبلی به دهنه جدید ایجاد می گردد. 

در این لبه علاوه بر زیبایی لبه پارچه می توان با افزایش تراکم تاری در لبه پارچه نسبت به تراکم تاری زمینه 
)معمولاً دو برابر( بر استحکام لبه پارچه نیز افزود. 

ب( لبه گاز یا لنو: از آنجایی که در ماشین های بافندگی بدون ماکو دو سر پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد 
سر نخ های آزاد در لبه پارچه باید صاف و کینواخت باشد تا ظاهری زیبا به لبه پارچه بدهد. کیی از بافت هایی 
که برای حصول مواردی که در بالا اشاره شد در لبه پارچه بهک ار می رود، بافت لنو می باشد. این بافت از دو نخ 
تار که به صورت ضربدری به دور نخ های پود قرار می گیرد تشیکل شده است. این بافت نخ های تار لبه پارچه 
را نگه داشته تا توسط قیچی به صورت صاف و کینواخت چیده شده و نهایتاً به صورت ضایعات از پارچه جدا 

می شود، شکل 37 لبه گاز یا لنو و مكانيزم ايجاد آن را نشان مي دهد. 

انواع لبه )کناره( پارچه در ماشین های بافندگی
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ماشین های  در  بیشتر  شکل)38(  لبه،  این  برگردان:  لبه  ج( 
بافندگی پروژکتایل بهک ار می​رود. به این صورت که سر نخ آزاد پود 
توسط کی قلاب کوچک در داخل دهنه بعدی قرار می گیرد. به این 
صورت علاوه بر لبه ای صاف و زیبا تراکم پودی لبه پارچه دو برابر 
تراکم زمینه می شود. این امر سبب ایجاد لبه ای صاف و محکم تر 

نسبت به زمینه پارچه می شود. 

شکل 37ـ لبه گاز یا لنو و مكانيزم ايجاد آن

شکل 38ـ لبه برگردان 

درباره مکانیزم پود برگردان در ماشین های بافندگی تحقیق کنید.  تحقیق کنید

نقشه بافت لبه پود برگردان را با توجه به شکل ترسیم کنید.  فعاليت 
كلاسي 7 

د( لبه ریشه دار: در این لبه، سر نخ های پود در دو لبه پارچه آزاد می باشد. این لبه بیشتر در پارچه های 
فیلامنتی که نخ پود در لبه پارچه توسط المنت های حرارتی بریده می شود، ایجاد می گردد. 
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با توجه به شكل 39 نوع كناره را مشخص كنيد. 
پرسش 
كلاسي 

شکل 39 ـ انواع لبه پارچه

بافت هاي كناره پارچه
1ـ انواع بافت هاي كناره را بررسي كنيد. 

2ـ آنها را ببافيد. 
3ـ با هم مقايسه كنيد. 

فعالیت 
عملی 7

 دستگاه هاي بافندگي چرخ دنده هاي زيادي دارند. مواظب باشید وسايل و يا لباستان به جايي گير نكند. 
 ماشين هاي بافندگي با برق كار مي كنند. روي ماشين ظروف مايع قرار ندهيد و از خوردن و آشاميدن 

در هنگام كار خود داري كنيد. 

نکات ایمنی

پس از روغن كاري و گريس كاري مطابق برنامه، اضافه روغن و گريس را در ظروف خاصي بريزيد و به هيچ 
عنوان در فاضلاب نريزيد. 

دست های آلوده به روغن را با پارچه تميز كنيد و سپس آن را بشوييد. 

نکات زیست 
محیطی

تعمیر و نگهداری
1ـ در پایان هر شیفت ماشین را بادگیری و سپس با جاروبرقی پرزهای روی ماشین را تمیز کنید.

2ـ روغنک اری قسمت های مختلف ماشین را انجام دهید.
3ـ در صورتیک ه ماشین صدای غیرعادی دارد، سرپرست سالن را مطلع کنید.
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ارزشيابي شايستگي پودگذاري

شرح کار:
اصول كلي پودگذاري ـ انواع آنها ـ كاربرد ـ نقشه پودگذاري ـ بافت لبه پارچه

استاندارد عملکرد: 
با توجه به نوع پودگذاري در ماشين ها، پارامترهاي لازم از جمله نوع بافت و جنس نخ ها تعيين گردد. 

شاخص ها:

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:

فضاي كار: كارگاه بافندگي تاري ـ پودي
تجهيزات: ترازو ـ متر ـ دستگاه بافندگي ـ نقشه بافت ـ رايانه ـ ابزار كنترل پودگذاري ـ ذره بين ـ انواع نخ به صورت بوبين و ماسوره

مواد مصرفي: انواع نخ هاي پنبه ـ پشم ـ پلي استر ـ آكريليك ـ ويسكوز و نخ هاي ديگر

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2پود گذار در سيستم ماكويي1
2پودگذاري در سيستم راپير2
1پودگذاري در سيستم اير جت و واتر جت3
1پودگذاري در سيستم چند فازي4
1بافت لبه5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار

2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی 

3ـ تمیزکردن دستگاه و محیط کار 

4ـ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می​باشد. 
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